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Spraydose 





Die Erfindimg richtet sich auf eine Spriaydose, die ergonomisch ausgestaltet ist mn 
einen sicHeren Halt der Dose beim Sprilhen sicherzustellen, gemafi der im 
Oberbegriff des Arispruchs 1 angegebeneri Art sowie auf eine Vorrichtting zur 
Herstelluhg der Spraydose nach der im Oberbegriff des Anspruchs 1 1 genannten Art 
und auf eih Verfahren zur Herstellung der Spraydose mit der genarinten Vorrichtung 
nach dem im Oberbegriff des Anspruchs 13 genannten Art* 



Spraydoseh dieser Art Werden vielfdltig ftlr die unterschiedlichsten Inhaltstoffe 
eingesetzt, wie z. B- Deodorants, Haarspray, Rasierschaum, Lacke bzw. Farben, Ole 
etc. Die Verwendung von diesen Spraydosen wird in der Regel dadurch erscliwert, 
dass die Finger, die den zylindrischen DosenkSrper unqtfassen, keinen ausreichenden 
Halt der Dose beim Betatigen des Sprtlhknopfes bieten. Dieses Problem kann auch 
nicht ohne Weiteres durch die bekannteii Lpsungen, die bei PBT-Getrankeflaschen 
Anwendung finden, behoben werden. Bei diesen PET-Flaschen werden zusatzliche 
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Griffinulden oder Vertiefimgen auf den Mantelkorper der Flasche fiir eiiien besseren 
Halt angebracht. Jedoch sind die weiteren Anforderungen, die an eine. PET-Flasche 
gestellt werden, gSnzlich unterschiedlich von denen die an eine Spraydose, die unter 
hohem Druck steht und aggressive Mittel enthait. Diese Unterschiede sind eindeutig 
am gewahlten Material und im Herstellungsverfahren auszumachen, so dass f!ir die 
Spraydose neue LOsungsmOglichkeiten gefimden werden mttsseni • 

Des weiteren sind Spraydosen heute eine Massenware, die nur wirtschaftlich in 
graBten Mengen h«rzustellen sind. Von daher gibt es spezieil entwickelte 
FertigungsstraBen, auf denen ein optimierter Herstellungsprozess stattfindet. Dieser 
Herstellungsprozess ist fertigungstechnisch derart optimiert, dass kaum 
VerSnderungen bei der Herstellung von Spraydosen mSglich sind, ohne zusatzliche 
Kosten zu verursachen. Soil nun die Form von den bekannten Spraydosen 
abgewandelt werden, so bedeutet dieses in der Kegel einschneidende Auswirkungen 
auf den gesamten Herstellungsprozess, da entweder ein zusatzlicher 
Fertigungsvorgang auf den vorhandenen Maschinen ablaufen muss, oder zusatzliche 
Oder neue Maschinen benStigt werden. 

Aus der Gebrauchsmusterschrift DE 299 10 184 Ul ist eine Spraydose der 
genannten Art bekannt. die eine umlaufende Griffinulde im Dosenkdiper aufweist, 
^ ®twa 3-4 cm von der DosenSffeung entfemt ist. Und zwar wird durch diese 
fOriffinulde verhindert, dass die Spraydose beim Betatigen des Spriihknopfes durch 
die haltenden Finger gleitet, jedoch ist die gesamte Haltung der Spraydose in der 
Hand recht umstandlich und unnattirlich. Die Haltung der Dose erschwert sich 
ebenfalls mit zunehmenden Durchmesser des DosenkSrpers. Auch stellt der starke 
Absatz. der sich aus der tieferliegenden Grifianulde und der hQherliegenden 
Dosenwand ergibt, einen groBen Nachteil far die Sicherheit der Spraydose dar. da 
das Material der Spraydosehwand in diesem Bereich stark geschwacht ist. 

Die bekannten Spraydosen, aus der Druckschrift DB 299 10 184 Ul, werden durch 
den nachfolgend beschriebenen und optimierten Herstellungsprozess gefertigt. 
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• Zuerst wird aus einein Blech sogenannte Pellets oder Rohlinge fiir den weiteren 
Prdzess ausgestanzt. Diese Pellets oder Rohlinge werden durch ein Tiefzieh- 
Verfahren zu einem zylindrischen Hohlkdrper geformt. Dabei wird in der Kegel das 
Verfahren des RUckwartshohlpressens angewandt. Nach der Herstellung des 
zylindrischen HohlkSrpers wird dieser von innen lackiert, damit die Spraydose den 
aggressiven Inhaltsstoffen und Treibgasen chemisch standhait. EbenfeUs wird der 
zylindrische HohlkSrper von auBen Bedruckt oder Lackiert. Fflr das Bedruckeh von 
auBen ist es wichtig, einen rotationssymmetrischen Gegenstand zu haben. Deshalb 
kfinnen Verformungen erst nach dem Bedrucken des zylindrischen HohlkSrpers 
durchgeflihrt werden. Die aufgetragenen Lackschichten dienen auch als Gleitmittel 
fur die anscWiefienden Verformungsschritte. Bevor die zufertigende Spraydose 
weiter verformt wird, wird der obere Rand des zylindrischen Hohlkorpers sauber 
abgetrennt, um so eine exakte Formgebung ftir die DosenQffhung mit dem Kragen 
zu gewahrleisten. AbschlieBend wird der obere Dosenbereich mit der Schulter und 
mit der Dosenfiffhung und dem Kragen aus dem zylindrischen Hohlkorper geformt. 
Diese Verformung geschieht in der Regel durch mehrere Fertigungsschritte in einer 
Presse. In dieser Presse werden die zylindrischen HohlkSrper zu einer fertigen 
Spraydose ohne Spriihsystem hergestellt. Die einzelnen Spraydosen werden dann zu 
einem Bundel aneinander geschniirt und fttr den Abtransport bereit gestellt. Ftir die 
BemUung der Spraydosen und das Anbringen der Sprtthsysteme ist in der Regel ein 
)^^^ anderes Untemehmen zustSndig. 

Der Erfmdung liegt somit einerseits die Aufgabe zugrunde, eine gut zu handhabeiide 
Spraydose der im Oberbegriff des Anspruchs 1 genannten Art zu entwickeln, die 
ergonomisch geformt ist und trotzdem kein Sicherheitsnachteil darstellt. Dieses 
wird erfindungsgemafi durch die im kennzeichnenden Teil des Anspruchs 1 
angeftthrten MaBnahmen erreicht, den folgende besondere Bedeutung zukommt. 

Erfindungsgemafi weist die Spraydose - im Gegensatz zu den bekannten Spraydosen 
aus dem Stand der Technik - im oberen Dosenabschnitt eine zusatzlichen 
Formgebungsbereich auf, der sich ilber den gesamten Schulterbereich der Spraydose 




3 



Buse • Mentzel • Ludewig 



erstrecken kaiin. In diesem Formgebungsbereich ist der Querschnitt der Spraydose 
andersartig zum fast kreisformigen Querschnitt des unteren Dosenabschnitts 
ausgestaltet. Das heiBt die unterschiedlichen Querschnitte iiber die 
Langserstreckung der Spraydose weisen in der Regel keinen kreisformigen 
Querschnitt, wie im unteren Dosenabschnitt, auf. Dieser Formgebungsbereich lauft 
nahtlos, sofem er sich uber den Schulterbereich erstreckt, in die genormte 
Do§enaffnung fiber. Folglich kfinnen bei den erfindungsgemaflen Spraydosen, die 
uber eine genormte Dosenaffiiung verfugen, auch genormte Sprtlhsysteme eingesetzt 
werde, auch wenn sie im Formgebungsbereich keinen zylindrischen Korper 
aufweisen. 



Vorteilhaflerweise weist die Spraydpse eine im wesentlichen gleichbleibende 
Wandstarke tlber den Umfang des Querschnitts sowie liber ihre H6he 
(LaAgserstreckung) auf, d.h. die Wandstarke ist in radialer und axialer Ausstreckung 
gleichbleibend. Hierdxirch wird vor alien Dingen eine hohe Sicherheit fiir gefailte 
Spraydosen gewahrleistet, die unter einem hohen Druck stehen. 

Aufgabe der Erfindung ist es andererseits, eine Vorrichtung der eingangs genannten 
Art aufzuzeigen, damit die Herstellung der Spraydose ohne wesentlichen 
Veranderungen in einem herkSmmlichen aber modifizierten Fertigungsvorgang 
"^^^ gewahrleistet werden kann. Dieses wird erfindungsgemaB durch die im 
I keimzeichnenden Teil des Anspruchs 11 angefahrten MaUnahmen erreicht, denen 
die nachfolgende besondere Bedeutung zukommt. 

Die Matrizen der Vorrichtung die zum Formen des oberen Dosenabschnitts 
verwendet werden, sind erfindungsgemaB derart ausgestaltet, dass durch ihre 
gewahlten Konturen zusatzlich auch der Formgebungsbereich der Spraydose 
anformbar ist. Somit wird durch die Matrize nicht nur der Schulterbereich und die 
Dosenoffiiung mit Kragen fur das einsetzbare Spruhsystem angeformt, sondem 
ebenfalls auch der zusatzliche Formgebungsbereich, Hierzu weisen die Matrizen in 
den verschiedenen Querschnitten im Formgebimgsbereich Umfinge der Konturen 
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auf, die nicht kxeisformig ausgestaltet sind. Die so geometrisch veranderten 
Konturen der Matrizen bewirken im Formprozess des obereri Dosenabschnitts auch 
die Umfonnung des Formgebungsbereichs. 

Der Erfindung liegt ebenfalls die Aufgabe zugrunde, ein abgeandertes Verfahren der 
bereits genannten Art zu entwickeln, um die erfindungsgem^fien Spraydosen 
wirtschaftlich in groBen Stilckzahlen herzustellen. Dies geschieht im Wesentlichen 
durch den modifizierten Verfahrensschritt im kennzeichnenden Teil des Anspruchs 
13, 

Bei diesem modifizierten Verfahrensschritt wird der obere Dosenabschnitt niit dem 
Schulterbereich und mit der Dosen5ffnung mit Kragen und dem zusStzlichen 
Formgebungsbereich dutch die Vorrichtimg nach Anspruch 11 oder 12 angeformt. 
Somit wird bei dem Verfahren kein zusatzlicher Fertigungsvorgang im Vergleich zu 
herkommlichen Fertigungsverfahren, angewendet, sondem vielmehr durch den 
geanderten bzw. modifizierten Fertigungsvorgang der erfindungsgemafien 
Spraydosen 10 hergestellt. Somit wird weitestgehend auf das bekannte 
Fertigungsverfahren der herkommlichen Spraydosen (aus dem Stand der Technik) 
zurttckgegriffen, um den optimierten Ablauf so wenig wie mdglich zu beeinflussen. 
Hierdurch konnen die erfindungsgemafien Spraydosen ebenfalls kostengtinstig 
hergestellt werden. 

Vorteilhafterweise stellt der Fertigungsvorgang zur Erstellung des oberen 
Dosenabschnitts mit dem Formgebungsbereich den letzten Fertigungsvorgang im 
Herstellungsprozess von ungefilUten Spraydosen dar. 

Weitere MaBnahmen und Vorteile der Erfindung ergeben sich aus den 
Unteransprilchen, der nachfolgenden Beschreibung sowie den Zeichnungen. In den 
Zeichnungen ist die Erfindung in einem AusfOhrungsbeispiel dargestellt. Es zeigen: 



Fig. 1 Vorderansicht einer Spraydose in ergonomischer V-Form; 
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Fig. 2 Seitenansicht der Spraydose aus Fig. 1; 

Fig. 3 Draufsicht auf die Spraydose aus Fig.l und 2; 

Fig. 4.1 Langsschnitt durch eine in Vorderansicht dargestellte Matrize einer 
Vorrichtung zur Erstellung des oberen Dosenabschnittes mit 
Formgebungsbereich der Spraydose in einem ersten 
Fertigungsschnitt; 

Fig. 4.2 Langsschnitt durch die in Seitenansicht dargestellte Matrize aus Fig. 
4.1; 

Fig. 5.1 ein vergleichbarer Langsschnitt zu Fig. 4.1 durch eine weitere 
Matrize fttr einen zweiten Fertigimgsschritt, siehe auch Schnitt 
V.l -V.l aus Fig. 5.3; 

Fig. 5.2 ein vergleichbarer Langsschnitt zu Fig. 4.2 durch die Matrize aus 
Fig. 5.1, siehe auch Schnitt V.2 - V.2 aus Fig. 5.3; 

Fig. 5.3 Querschnitt V.3 - V.3 durch die Matrize aus Fig. 5. 1 ; 

Fig. 6.1 Draufsicht auf einen drehbaren Spannteller als Teil einer 
Vorrichtung zur Fertigung des oberen Dosenabschnitts mit 
Formgebungsbereich; 



Fig. 6.2 . Seitenansicht auf die Vorrichtung mit dem Spannteller und dem 
Stempelteller mit den angeordneten Matrizen. 

Die Spraydose 10 besteht aus Metall und weist einen unteren und einen oberen 
Dosenabschnitt 11, 13 auf. Der untere Dosenabschnitt 11 enthait einen Boden 12 
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und eine fast zylindrisch ausgestaltete Dosenwand, so dass die Querschnitte der 
Spraydose 10 im Bereich des xmteren Dosenabschnitts 11 kfeisformig ausgestaltet 
sind. AUe Querschnitte im Bereich des unteren Dosenabschnitts 11 sind kreisformig 
mit dem gleichen Flacheninhalt. Der obere Dosenabschnitt 13 weist einen 
Schulterbereich 14 und eine Doseneffiiung 15 mit einem. Kxagen 16 fiir ein 
einsetzbares Spriihsystem auf. Bisher bekannte Spraydosen sind im oberen 
Dosenabschnitt 13 ebenfalls zylindrisch ausgestaltet, so dass auch ihre Querschnitte 
in diesem Bereich kreisfSrmig sind, Dabei wird auch als kreisfBrmig angesehen, 
wenn der Umfang der Kreisquerschnitte kleine Zacken oder Ausbrtlche aufweist, 
wie sie z.B. bei einem Querschnitt im Bereich der sinusfBrmigen Griffinulde aus der 
bekannten Druckschrift DE 299 10 184 Ul vorhanden sind. Der Schulterbereich 14 
stellt einen Ubergangsbereich dar, in dem sich die groBere Querschnittsflache des 
zylindrischen Dosenkorpers kontinuierlich auf die kleinere Querschnittsflache der 
Dosenoffaung verjungt. Bei den bekannten Spraydosen aus dem Stand der Technik 
sind verschiedene Schulterbereiche 14 bekaimt, die eine Rundschulter, 
Schragschulter oder Rillenschulter aufweisen. Jedoch ist ein Querschnitt bei den 
bekannten Schulterbereichen 14 auch immer kreisformig. 

Bei der erfindungsgeniaBen Spraydose 10 ist zusStzlich im oberen Dosenabschnitt 
13 ein Formgebungsbereich 17 enthalten, der sich auch tlber den Schulterbereich 14 
•^J^^^ erstrecken kann. Querschnitte im Formgebungsbereich 17 der Spraydose 10 sind 
landersartig zu den fast kreisformigen Querschnitten des unteren Dosenabschnitts 11 
ausgestaltet. 

In den Fig. 1 bis 3 ist eine Spraydose 10 dargestellt, die ovale Querschnitte im 
Formgebungsbereich 17 der Spraydose 10 aufweist. In der Fig. 1 ist die V-fonnige 
Ausgestaltung der Spraydose 10 zu erkennen. Durch diese nach oben hin breiter 
werdende Form der Spraydose 10 wird eine ergonomische Handhabung der 
Spraydose 10 garantiert. Hierdurch wird ein Weggleiten der Spraydose 10 bei ihrer 
Verwendung, insbesondere bei der Betatigung des Sprtthsystems mit glitschigen 
Fingem deutlich vermindert. Wie weiter in den Fig. 1 bis 3 zu erkennen ist, weist 
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der untere Dosenabschnitt 11 einen gleichbleibenden kreisfonnigen Querschnitt auf. 
In diesem Bereich des unteren Dosenabschnitts 11 wird die Spraydose 10 - in einem 
noch naher beschriebenen Fertigungsvorgang - von einer Spannvorrichtung 23 
umfasst. 

Vorteilhafterweise weist die Spraydose 10 eine im Wesentlichen gleichbleibende 
Wandstarke ttber den Umfang des Querschnitts sowie ilber die Hdhe 
(LSngserstrecknng) . der Spraydosenwand auf. Das heiBt, die Wandstarke der 
Spraydose 10 ist in radialer nnd axialer Ausdehnnng im Wesentlichen 
gleichbleibend. Hierdurch wird eine hohe Sicherheit fur die Spraydose 10, 
insbesondere bei einem hohen FilUdruck erreicht. Dieses ist von groBer Bedeutamg, 
da sich der Ftilldruck durch auBere UmstSnde, wie z.B, Temperaturschwanknngen, 
stark beeinflussen lasst. So muss die Spraydose 10 auch besonderen Anforderungen 
standhalten, wenn sie z.B. der direkten Sonnenbestrahlung im Auto ausgeliefert ist. 

Um eine vergleichbare Sicherheit zu . herkommlichen, zylindrisch aiisgestalteten 
Spraydosen zu erzielen, wird vorgeschlagen, dass der Umfang des kreisfarmigen 
Querschnitts aus dem unteren Dosenabschnitt ll grSBeirniSBig gleich zum Umfang 
des andersartigen Querschnitts im Formgebuhgsbereich 17 ausgebildet ist. Durch 
diese beschriebene MaBnahme . besteht ein direkter Einfluss auf die gewunschte 
gleichbleibende Wandstarke der Spraydose 10. Somit werden starke Verformungen, 
wie sie aus der Druckschrift DE 299 10 184 Ul bekannt sind, vermieden und 
mSgliche Schwachstellen der Spraydose 10 im Vorfeld ausgeschlossen. 

Vorteilhafterweise ist die Flache der andersartigen Querschnitte im 
Formgebungsbereich 17 oval oder ellipsenartig ausgestaltet. Durch diese 
Formgebung der Spraydose 10 wird eine ergonomische Handhabimg sichergestellt, 
wobei gleichzeitig die maximale Sicherheit erzielt wird. Dabei ist es ratsam, auf 
besonders enge Radien im Umfang des Querschnitts im Formgebungsbereich 17 zu 
verzichten. 
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Ebenfalls kann die Fiache des andersartigen Querschnitts im Formgebungsbereich 
17 auch jegliche andere Form innehaben und sich somit einem Dreieck oder 
Rechteck annahem, wobei auch hier die Ecken durch moglichst groBe Radien 
reaUsiert werden. Dutch die frei wShlbare Formgestaltung der Spraydose 10 kann 
auch jede andere ergonomische Handhabung der Dose erzielt werden mit einem 
gleichzeitigen,.wohlgefailigen Aussehen. 

ba, wie bereits erwfihnt, Spraydosen heute eine Massenware sind, ist es 
zweckmaBig, dass die Spraydose 10 eine genonnte DoseniJffeung 15 aufweist, in die 
.^^genormte Sprtthsysteme einsetzbar sind. Zu diesem Zweck ist die.Dosenoffnung 15 
^^Vin der Regel kreisfSrmig ausgestaltet. Hiervon ist ebenfalls der Kragen 16 betroffen, 
da er auch fttr die genormten Spriihsysteme von Bedeutung ist. 

Vorteilhafterweise ist die Spraydose 10 mit einem eingesetzten Sprfihsystem ftir 
einen Fiilldruck zwischen 5 und 35 bar geeignet, insbesondere jedoch ftir einen 
FttUdruck zwischen 10 und 20 bar oder ffir einen FtiUdruck zwischen 12 und 1.8 bar. 
Wie bereits erwahnt, kann jedoch der Fiilldruck deutlich iiber den genahnten Werten 
liegen, wenn die SprOhdose 10 einer starken Erwarmung ausgesetzt ist. 

Um die Spraydose 10 kostengiinstig und nach einem bekannten, modifizierten 
-J^^Herstellungsverfahren fertigen zu kSnnen, ist es ratsam, dass das Metall der 
Spraydose 10 aus WeiBblech oder Aluminium besteht. SelbstverstSndlich sind hier 
auch jegliche Legierimgen im Bereich von Weiflblech oder Aluminium umfasst. 

Zur Herstellung einer erfindungsgemaBen Spraydose 10 (nach einem der Ansprttche 
1 bis 10) enthalt die Vorrichtung 20 eine oder mehrere Matrizen 24 zur Fertigung 
des oberen Dosenabschnitts 13 mit dem Schulterbereich 14 und mit der 
DosenSffittung 15 mit dem Kragen 16 aus einem zylindrischen Hohlkorper 25 mit 
Boden 12, wobei durch die. Konturen 30 der Matrize 24 die Form des oberen 
Dosenabschnitts 13 bestimmt ist. Diese Vorrichtung 20 dient zum Pressen der 
Spraydose 10 aus einem zylindrischen Hohlkdrper 25a mit Boden 12. Die Konturen 
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30 der Matrize 24 sind derart ausgestaltet, dass zusatzlich auch der andersartig 
Formgebungsbereich 17 der Spraydose 10 anformbar ist, indem bei verschiedenen 
Querschnitten im Formgebungsbereich 17 einer Matrize 24 die Umfange 31 der 
Konturen 30 nicht kreisformig ausgestaltet sind. Somit wird durch die Vorrichtung 
,20 auch direkt der andersaxtige Formgebungsbereich 17 im oberen Dosenabschnitt 
13 hergestellt. 

Dieser Fertigungsvorgang besteht jedoch aus einzelnen Fertigungsschritten, wie sie 
in den Fig. 6.1 und 6.2 angedeutet sind. In einem ersten Schritt wird ein 

*zylindrischer HohlkSrper 25a mit Boden 12 in eine Spannvorrichtung 23 auf dem 
drehbaxen Spannteller 21 der Vorrichtung 20 angebracht. Danach fShrt der 
verschiebbare Stempelteller 22 mit den daran befestigten Matrizen 24 zum 
Spannteller 21 (s. Pfeil 27). Dieses ist der erste Fertigungsschritt ftir die 
Verformung des oberen Dosenabschnitts 13 zur Herstellung der Spraydose 10. 
Hierdurch wird die Form des zylindrischen Hohlkorpers 25a auf die Form des 
zylindrischen Hohlkorpers 25b umgeformt. Nachdem der Stempelteller 22 in seine 
Ausgangsposition zuruckgefahfen ist, dreht sich der Spannteller 21 in Drehrichtung 
26 um einen bestimmten Winkel. Dann wird ein neuer zylindrischer Hohlkorper 25a 
auf dem Spannteller 21 aufgespannt und der bereits beschriebene Fertigungsschritt 
begiimt von vome. Jetzt wird allerdings nicht nur der zylindrische HohlkSrper 25 a, 
^^^^ sondem auch der schon bereits erstellte zylindrische HohlkOrper 25b weiter 
^^^^ verformt, indem wieder der Stempelteller 22 mit den angebrachten Matrizen 24 zum 
Spannteller 21 fahrt. Durch diesen zweiten Fertigungsschritt, der dem ersten jedoch 
gleicht, wird der zylindrische HohlkSrper 25b zum zylindrischen Hohlkorper 25c 
durch die Matrize 24b geformt. AnschlieBend wird der Spannteller 21, nachdem der 
Stempelteller 22 in seiner Ausgangsposition steht, wieder schrittweise in 
Drehrichtung 26 gedreht und der Fertigungsschritt beginnt von vome. Da auf dem 
Spannteller 21 bis zu 35 zylindrische HohlkSrper 25 angebracht werden kfinnen, 
kann auch dieser Fertigimgsvorgang aus insgesamt 35 Umformschritten fiir die 
Spraydose 10 bestehen. Durch diese schrittweise Umformung der zylindrischen 
HohlkSrper 25 entsteht am Ende eine fertig hergestellte Spraydose 10. Wie bereits 
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deutlich geworden ist, enthalt folglich die Vorrichtung 20 auch den drehbaren 
Spannteller 21 mit den Spannvoinrichtungen 23 sowie den verschiebbaren 
Stempelteller 22 mit den Aufdahmen fUr die Matrizen 24. 

Vorteilhafterweise weisen die Konturen 30 bei verschiedenen Querschnitten im 
Formgebungsbereich 17 einer Matrize 24 gleich lange Umfange 31b auf. Hierdurch 
wird die spezielle Formgebung im Formgebimgsbereich 17 der Spraydose 10 erzielt. 

In der Fig. 4.1 und 4.2 ist eine erste Matrize 24a dargestellt, die auf der Vorrichtung 
20, insbesondere einem verschiebbaren Stempelteller 22 angebracht ist. Diese 
Matrize 24a ist in der Fig. 1 als LUngsschnitt durch eine Vorderahsicht dargestellt, 
wodurch deutlich die Kontur 30a sichtbar wird. Diese Matrize 24a dient zum ersten 
Umformungsschritt des zylindrischen HohlkSrpers 25a. Deutlich ist aus den Fig. 4.1 
und 4.2 zu erkennen, dass die Kontur 30a in dem nach unten offenen Durchbruch 
einen ovalen Querschnitt aufweist (s., unterschiedlicher Durchmesser im 
Formgebungsbereich 17). Dieser Querschnitt verjungt sich nach oben hin und wird 
fur die Dosenoffhung 15 kreisfSrmig. In der Fig. 5.1 bis 5.3 wird eine zweite 
Matrize gezeigt, die fur den zweiten Fertigungsschritt des zylindrischen 
Hohlkorpers 25b verwendet wird. Wie aus den Fig. 5.1 und 5.2 zu erkennen ist, 
wird durch diese Matrize 24b der Kragen 16 an die Dosenoffiaung 15 teilweise 
angeformt. Deutlich ist der Umfang 31b der Kontur 30b im Querschnitt V.3 - V.3 
^^Baus der Fig. 5.3 zu erkennen. Dieser Umfang 31b der Kontur 30b ist ovalfBrmig 
ausgestaltet. 

Es sei an dieser Stelle erwShnt, dass die dargestellten Matrizen 24a, 24b nur 
beispielhafte Ausgestaltungen sind xmd so nicht unbedingt in der dargestellten Form 
im Fertigungsprozess fttr Spraydosen 10 zum Einsatz kommen. Jedoch sollen sie das 
Prinzip der einzelnen Umformschritte im Fertigungsvorgang e) darstellen. 
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Des Weiteren richtet sich die Erfindung auch auf ein Verfahren zur Herstellung der 
Spraydose 10, bei dem zumindest folgende FertigungsvorgSnge, die selbst axis 
mehreren Fertigungsschritten bestehen, vorhanden sind: 

a) Fertigung eines fast zylindrischen Hohlkdrpers 25 a mit Boden 12 aus 



Aufienseite 

d) Abschneiden des oberen Randes des zylindrischen Hohlkorpers 25a zum 
exakten Anformen des Kragens 16 der Dosenoffhung 15 und 

e) Fertigung des oberen Dosenabschnitts 13 mit dena Schulterbereich 14 und 
mit der DosenSffhimg 15 mit dem Kragen 16. 

Bei dem zuletzt genannten Fertigungsvorgang e) zur Erstellung des oberen 
Dosenabschnitts 13 mit dem Schulterbereich 14 und mit der Dosenoffaung 15 mit 
dem Kragen 16 wird die Vorrichtung 20 nach Anspruch 11 oder 12 verwendet, 
^^^■wodurch auch der andersartige Formgebungsbereich 17 des oberen Dosenabschnitts 
13 anformbar ist. Folglich Shnelt dieses modifizierte Herstellungsverfahren der 
Spraydose 10 dem bekaimten Herstellungsverfahren von Spraydosen aus dem Stand 
der Technik. Nur der Fertigungsvorgang e) imterscheidet sich durch die 
Verwendung der erfindimgsgemafien Vorrichtung 20. Hierdurch wird der optimierte 
Herstellungsprozess fiir die aus dem Stand der Technik bekaimten Spraydosen nicht 
verandert. Folglich entstehen auch keine zusatzlichen Kosten fur die Herstellung der 
Spraydose 10 mit dem Formgebungsbereich 17. An dieser Stelle muss ergSnzt 
werden, dass die Reihenfolge der FertigungsvorgJlnge a) bis e) des zuvor genannten 
Verfahrens nicht auf die dargestellte Reihenfolge festgelegt ist, sondem auch 



einem Pellet oder Rohling, 



b) Innenlackierung des. zylindrischen HohlkOrpers 25a, 



c 




c) BedruClamg oder Lackierung des zylindrischen Hohlkfirpers 2Sa auf der 
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variieren kann. Ebenfalls ist es mSglich, dass ein Fertigungsvorgang unterbrochen 
wird um einen anderen Fertigungsvorgang durchzufiihren. So ist aus dem Stand der 
Technik bekannt, den Fertigungsvorgang e) flir den Fertigungsvorgang d) zu 
unterbrechen. 

Vorteilhafterweise wird bei dem erfindungsgemaBen Verfahren der 
Fertigungsvorgang a) zur Fertigung eines fast zylindrischen HohlkSrpers 25a mit 
demBoden 12 durch ein kostenglinstiges Tiefzieh-Verfahren erreicht. Insbesondere 
ist hier an das bereits erwShnte Verfahren des Rtlckwartshohlpressens zu denken. 
Somit kann auch die Anformung des oberen Dosenabschnitts 13 mit dem 
Formgebungsbereich 17 durch ein einfaches Pressverfahren realisiert werden. 

Ebenfalls ist es von Vorteil, wenn der Fertigungsvorgang e) zur Erstellung des 
oberen Dosenabschnitts 13 mit dem Formgebungsbereich 17 der letzte 
Fertigungsvorgang im Herstellungsprozess von unbefttllten Spraydosen 10 darstellt. 
Naoh diesem Fertigungsvorgang e) werden die erstellten Spraydosen c) durch einen 
groBen Spannriemen gebiindelt und stapelweise zum Abtransport in ein 
AbftlUuntemehmen bereitgestellt. Zu diesem Zweck ist es ratsam die Spraydosen 10 
derart zu gestalten, dass sich die Form der Spraydosen 10 beim Bttndeln, d. h. die 
Spraydosen stehen dicht nebeneinander, gegenseitig ausgleicht, da ahsonsten das 
Bilndel nach oben oder unten dicker wird und so den Halt durch den Spannriemen 
verlieren wiirde. 

Es bleibt noch zu bemerken, dass die hier dargestellten AusfQhrungsform der 
Spraydose 10 sowie der Vorrichtung 20 nur beispielhafte Verwirklichuiigen der 
Erfmdung sind. Diese ist jedoch nicht darauf beschrankt. Es versteht sich, dass die 
dargestellten Formen und Telle der Erfindung auch in anderen Ausfuhrungen und 
Konstruktionen vorhanden sein konnen, die uber ahnliche Eigenschaften verfagen, 
wie diejenigen, die hier beschrieben sind. Ebenfalls wird nicht zwischen einer 
Spraydose und einer Spriihdose unterschieden. 
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Bezugszeichenliste: 



10 Spraydose 

11 untere Doseabschnitt 

12 Boden 

13 oberer Doseabschnitt 

14 Schulterbereich 

15 DosenSffnung 

16 Kragen 

17 Formgebungsbereich 

20 Vorrichtung 

21 drehbarer SpanBteller 

22 verschiebbarer Stempelteller 

23 Spannvorrichtung 

24a Matrize filr den 1. Fertigungsschritt 

24b Matrize ftir den 2. Fertigungsschritt 

24c Matrize ftir den 3. Fertigungsschritt 

25a zylindrischer HohlkSrper vor dem 1 . Fertigungsschritt 

25b zylindrischer HohlkSrper vor dem 2. Fertigungsschritt 

25c zylindrischer Hohlkorper vor dem 3, Fertigungsschritt 

26 Pfeil fiir Drehrichtung von 21 

27 Pfeil fur Langsbewegung von 22 
30a Kontur der Matrize 24a 

30b Kontur der Matrize 24b 
31b Umfang der Kontur 30b 
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Patentanspriiche: 

1. Spraydose (10) aus Metall mit einem unteren und einem oberen 
Dosenabschnitt (11, 13), wobei 

der untere Dosenabschnitt (11) einen Boden (12) enthait und fast 
zylindrisch ausgestaltet ist, so dass ein Querschnitt der Spraydose (10) in 
diesem Abschnitt kreisfSrmig ist und 

der obere Dosenabschnitt (13) mit einem Schulterbereich (14) und mit 
einer DosenSffnung (15) mit einem Kragen (16) fiir ein einsetzbares 
Spruhsystem versehen ist, 

d ad urch gekennzeichnet, 

dass der obere Dosenabschnitt (13) zusStzlich einen Formgebungs- 
bereich (17) enthait, der sich auch tlber den Schulterbereich (14) 
erstrecken kann, und 

dass ein Querschnitt des Formgebungsbereichs (17) der Spraydose (10) 
andersartig zum fast kreisformigen Querschnitt des unteren 
Dosenabschnitts (11) ausgestaltet ist. 

2. Spraydose (10) nach Anspruch 1, dadurch gekennzeichnet, dass eine im 
wesentlichen gleichbleibende Wandstarke ttber den Umfang des 
Querschnitts (radial) sowie liber die Hohe (axial) der Spraydose (10) 
vorhanden ist. 
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3. Spraydose (10) nach Anspruch 1 oder 2, dadurch gekennzeichnet, dass 
der Umfang des kreisffirmigen Querschnitts aus dem unteren 
Dosenabschnitt (11) grSfienmaBig gleich zum Umfang des andersartigen 
Querschnitts im Formgebungsbereich (17) ausgebildet ist. 

4. Spraydose (10) nach einem der Ansprtlche 1 bis 3, dadurch 
gekennzeichnet, dass die Flache des andersartigen Querschnitts im 
Formgebungsbereich (17) oval oder ellipsenartijg ist. 

5. Spraydose (10) nach einem der Ansprttche 1 bis 3, dadurch 
gekennzeichnet, dass sich die Flache des andersartigen Querschnitts im 
Formgebungsbereich (17) einem Dreieck oder Rechteck annahert. 

6. Spraydose (10) nach einem der Ansprtlche 1 bis 5, dadurch 
gekennzeichnet, dass die Spraydose (10) eine genormte Dosen- 
offnung (15) aufweist, in der genormte Sprtthsysteme einsetzbar sind. 

7. Spraydose (10) nach einem der Ansprttche 1 bis 6, dadurch 
gekennzeichnet, dass die Spraydose (10) mit eingesetztem Sprtthsystem 
fttr einen Ffllldruck zwischen 5 und 35 bar geeignet ist. 

8. Spraydose (10) nach Anspruch 7, dadurch gekennzeichnet, dass der 
Fiilldruck der Spraydose (10) zwischen 10 und 20 bar liegt. 

9. Spraydose (10) nach Anspruch 7, dadurch gekennzeichnet, dass der 
Fiilldruck der Spraydose (10) zwischen 12 und 18 bar liegt. 

10. Spraydose (10) nach einem der Ansprttche 1 bis 9, dadurch 
gekennzeichnet, dass das Metall der Spraydose (10) Weisblech oder 
Aluminium ist. 
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11. Vorrichtung (20) zur Herstellung der Spraydose (10) nach einem der 
Anspriiche 1 bis 10 enthaltend eine oder mehrere Matrizen (24) zur 
Fertigung des oberen Dosenabschnitts (13) mit dem Schulterbereich (14) 
und mit der Dosenoffdung (15) mit Kragen (16) aus einem fast 
zylindrischen Hohlkfirper (25a) mit Boden (12), wobei 

durch die Konturen (30) der Matrizen (24) die Form des oberen 
DosensLbschnitts (13) bestimmt ist. 




dadurch gekennzeichnet, 



dass die Konturen (30) der Matrizen (24) derart ausgestaltet sind, dass 
zusatzlich auch der andersartige Formgebungsbereich (17) der 
Spraydose (10) formbar ist, 

indem bei verschiedenen Querschnitten im Formgebungsbereich (17) 
einer Matrize (24) die Umfange (31) der Konturen (30) nicht kreisformig 
ausgestaltet sind. , 

Jt^^^ 12. Vorrichtung (20) nach Anspruch 11, dadurch gekennzeichnet, dass bei 
verschiedenen Querschnitten im Formgebungsbereich (17) einer 
Matrize (24) die Konturen (30) gleichmaBig lange Umfange (31) 
aufweisen. 

13. Verfahren zur Herstellung der Spraydose (10) nach einem der 
Anspriiche 1 bis 10 mit zumindest folgenden Fertigungsvorgangen, die 
selbst aus einem oder mehreren Fertigungsschritten bestehen: 

a) Fertigung eines fast zylindrischen Hohlkorpers (25a) mit Boden (12) 

b) Innenlackierung des zylindrischen Hohlkorpers (25a) 
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c) Bedruckung oder Lackierung des zylindrischen Hohlkorpers (25a) auf 
der AuBenseite 

d) Abschneiden des oberen Randes des zylindrischen Hohlkorpers (25a) 
zum exakten Anformen des Kragens (16) der DosenSffnung (15) 

e) Fertigung des . oberen Dosenabschnitts (13) 'mit dem 
Schulterbereich (14) und nait der Dosenoffnung (15) mit Kragen (16) 

dadurch gekennzeichnet, 

dass bei dem Fertigungsvorgang e) des oberen Dosenabschnitts (13) mit 
dem Schulterbereich (14) und mit der DosenSffnung (15) mit Kragen (16) 
die Vorrichtung (20) nach Anspruch 11 oder 12 verwendet wird, 

wodurch auch der andersartige Formgebungsbereich (17) des oberen 
Dosenabschnitts (13) anformbar ist. 

14. Verfahren nach Anspruch 13, dadurch gekennzeichnet, dass der 
Fertigungsvorgang a) zur Fertigung eines fast zylindrischen 
Hohlkorpers (25a) mit Boden (12) durch Tiefzieh-Verfahren erreicht 
wird. 

15. Verfahren nach Anspruch 13 oder 14, dadurch gekennzeichnet, dass der 
Fertigungsvorgang e) zur Erstellung des oberen Dosenabschnitts (13) mit 
dem Formgebungsbereich (17) der letzte Fertigungsvorgang im 
Herstellungsprozess von unbefailten Spraydosen (10) ist. 
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